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MOELLER & NEOr^ANN GMBH 19..Ap3ril 1971 

667 St.- Xngbert (Saar) Pa 4pl-boe-cu 



Rollgang mit. itiehreren Behandlungs- 
oder Bearbeitungsatationen 



Die Erf indung betriff t einen Rollgang mit mehreren im Abstand 
voneinander bef indlichen Behandlungs- oder Bearbeitungs- 
stationen fiir in der Bewegung zu behandelndes oder zu bear-, 
beitendes langgestrecktes Gurt, insbesondere Walzknuppel, die, 
von einem Entstapler koininend, Stationen durchlaufen^ die zu- 
einander unterschiedliche Durchlaufgeschwindigkelten erfordern 
Die nachfolgende Beachreibung nimmt auf die Behandlung von 
Walzkntippeln in Richtmaschinen, Bntzunderungsanlagen, Beschal- 
lungsanlagen, RiBprtifanlagen usw. Bezug, jedoch ist die Er- 
f indung an den Einsatz auf diesem Gebiet nicht gebunden. 

Innerhalb der aufeinanderfolgenden Behandlungs stationen gibt 
es" stets eine , die die geringste Durchlauf geschwindigkeit hat 
und dem'gemaB den Takt des Materialdurchlaufes iiber den Roll- . 
gang bestimmt. Im bevorzugten Falle eines Rollgangs ffir Walz- 
kniippel mit einer Entzunderungsanlage ist dies die Entzunde- 
rungsanlage, die ~ urn das standi ge Ein- vind Ausschalten des 
Strahlmittels zu vermeiden - moglichst mit ununterbrochener 
Kniippelfolge beschickt werden sollte- Andere fiehandlungsan- 
lagen wie z, B. eine Ultraschall-Prafanlage erfordern wiederum 
den Einlauf der Knuppel in vereinzelter Auf einanderfolge, 
jd. h« mit Liicke zwischen den Knuppeln. Es mtissen dather bei 
einem derartigen Rollgang Gruppen von Rollgangsrollen beschleu 
nigt und andere wieder verzSgert angetrieben warden, zusStz^ 
lich zu einer von der jeweiligen querschnittsabhSngigen Ent- 
zunderungsgeschwindigkeit bestiromten P5rdergeschwindigkeit. 
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Der Erf±nd]ang liegt 'die Aufgabenstellung zugriinde, den Aiitrieb 
elnes Rollgangs mit mehreren Behan'dlung'&stationeri-xind iaoiehrerea 
Rollgangsgfuppen fallweiser unterschledlicIier-FSrdergeschWin- 
digkeit, dereK Niveau in Anpassutig an die faXlweise vefShder- 
liche Durchlaufgeschwindigkett einer der Behandlungsstationen 
auch fiber die Gesamtlange des Rollgangc einstellbar sein soli, 
sowohl in baulicher als auch in bedienungsmSfiiger Hinsicht 
jaSglichst einfach zu gestalten. 

Die Erfindung besteht darin, daB die Rollgangsrollen in an sich 
bekaimter Weise von frequenzgeregelten Drehs'troinmotx)ren ange- 
trieben. slndTc'ejren Drehzahl gemein&am regelbar ist;^ und daB 
die tiber die RoligangelSnge unterschiedliqhen FSfdergeschwin- 
digkeiten durch 'gruppenweise unterscdiiedliche , unverSnderlicHe 
Verhaitnisse der ttoifangsgeschwtndigkeiten der Rollgangsrollen 
eirigestellt sind. Die Omfahgsgeschwindigkeiten der Rollen der 
einzelnen Rollgangsgruppen kiSnnen in.ihrem VerhSltnis zuein- 
ander entweder durch gruppenweise Abstufung der Rollendurch- 
messer oder durch gruppenweise Abstufung der Getriebeiiber- 
setzungen.iti den Rollenani:rieben eingestellt sein. Hierbei ist 
es gleichgiiltig, ob die Rollen Einzelantrieb oder Gruppen- 
antrieb haben. Die Gruppen, die zu einem Antrieb gehSren^ 
brauchen juit den Gruppen unt^rschiedlicher Geschwindigkeits- . 
verbal tnisse nicht libereinzustimmen, da diese VerhSltnisse 
Uber den Rollendurchmesser einstellbar sind* 

Die Fortschrittllchkeit des Erfindungsgegenstandes liegt in 
folgendera begrUndet: , . 

1. file geitieinsam in ihrer Drehzahl regelbaren Antriebs- 
moto:ren ben5tigen nur einen Frequenzumf ormer , urn das 
Drehzahl niveau atif die querschnittsabhangige, maximal 
zulassige Durchlaufgeachwindigkeit einer Behandlungs- 
station r bdispielsweise einer Entzunderungsanlage, ein-* 
zustellen. 
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2. Die apf feste Fordergeschwindigkeits-rVerhaltnlsse eln- 
gestellten ;RoUgangsgruppenr durch .die die 
'7.' 'b.eispielsweise vor . der Entzunderungsanlage auf Itlckenlose 
Aufeinanderfolge oder beispielswetse vor einer Ultra- 
' scball-prfif anlage auf vereinzelte Aufelnanderfolge gebracht 
. V iierden, machen 4ie VerSnderung des Drehzahl-Niveaus der 
Antrieb^motofen. automatisch mit, so daB die.Effekte des 
Aneinanderf ahrens oder Auseinanderz^ehens ,4ear. Walzkniippel . 
stets erhalten bleiben und der Steuermann nicht einzu- 
greifen braucht. ' ' ■' '• 

Das Arbeitsvferfahren zum-Betrleb eines Rollganges gemSB der 
Erf indung vereinfacht "sich also dahingehcnd, daB die Motoren- 
drehzahl .aller^ Antriebsmotoren der Rollgangsrollen einf ach 
•jewjeils auf die von der Entzunderungsanlage (oder von der den 
Tak-t des Materialflusses bestiinmenden Station) be^tiinmte, quer- 
schnittsabhSngige Durchlaufgeschwindigkeit eingestellt wird. 

In der Zeichnung ist als Ausftthrungsbeispter der Erf indung ein 
Walzwerksrollgang R fUr von einem Entstapler 1. kbarniende Knttppel 
dar^csteiit, die nacheinander eine Entzunderungsstatiin 2 Uhd 
eine oitraschall-Priifaniage 3 durchlaufen. Hinter difeser PrUf- 
anlage 3 befindet sich ein Querschlepper 4, ^er die Kniippel 
auf diiien. Ablaufrollgang 5 verbringt.; der. zu einer Magnetpulver- 
RiBprttfaiiilage fUliren kann; 

Beim Ausfiihrungsbeispie.l ist fur den Rollgang R Gruppenantrieb 
vorgesijhen, und zwar erkennt -mafi ein GruppeAg'^triebe 6 ndt 
zv;ei Motoren 7 und 8 , ein Gruppengetriebe 9 iidt'M6tor - lO, ein 
Gruppengetriebe 11 mit Motor 12 sov/ie ein Gruppengetriebe 13 
mit Motof^en 14 urid 15." Die Hotoren 7/8, 10, 12';' W^^^ sind 
f recjucnzgeregbl tc- Or:elisti:onShot.orcn , ' die wie= ersichtllcfr Von 
eincm Tnlpulsq-oncrator 16 mit'Gleichstroramotor 17 und als '-regel- 
baren' Kidcrstand 18 dargGslelltfen SteWrteil geahciriBnin: in ihrer 
Drohzahl dinstellbar sind, Deh Gieichstrommotbr 17 toa^-rtan in 

J09(U 5/03 5-7 
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.der Praxis' aus Wirtschaftllchkeitsgriinden stat± m>er regelbafen 
Widerstand; mittels einer Leonardschaltimg regeln. 

Vpn den dargestellteh Antriebsgruppen unaUiMnglg ist der Roll- 
gang R. in Geschwindigkeitsgruppen unterteilt, die in der Zeich- 
niing durcdi .ihre LSngenangaben 16 m, 8 m, 15 m, 12 m und 22 m 
definiert sind. Die 16 m-Gruppe soil eine FSrdergeschwindigkeit 
V = 0,35 m/s haben, die 8 m-Gruppe eine- von 0,3 ta/s, die - 
15 m-Gruppe eine von 0,25 m/s, die 12 m-Gruppe eine von 0,35 m/Sr 
und schlieBlich soil die 22 m-Gruppe eine F6rdergeschwindigkeit 
von 0,4 m/s haben. Die GrOnde hierfQr werden spSfcer erlSutert* 

Da die Rollen der 16 m-Gruppe und der 8 mrrGmippe zur Antriebs- 
gruppe 6 gehSren; haben alle Rollen gleiche Drehzablr so daB 
die .unterschiedlichen.FardergescTiW±nd±gkeiten durc^ Ab- 
stufung der Rollendurchmesser eingestellt wird.. Im vorliegenden 
Falle verhalten sich also die Durchmesser der Rollen der .16 m- 
Gru'ppe zu dehen der 8 m-Gruppe wie 35s30. Welche Motordrehzahl 
auch immer eingestellt istj dieses GeschwindigkeltsverhSltnis 
35:30^ zwischen der 16 m-^ruppe .und der 8 m-Gruppe bleibt stets 
erhalten. 

Normalerweise wird man iimerhalb eines Bollgaiiges idas gleiche 
Prinzip der Durchmesser-Mastufung der BoUoi beibehalteur um 
innerhalb von Rollgangsgruppen unterschiedliche FBird^rgeschwin- 
digkeits-Verhaltnisse elnzustellen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist 
jedoch aus Grttnden der Darstelluhg diav6n'ai)gewlcfienr disnn'wie 
erkennbar haben die 15 m-Gruppe und die 12 m-Gruppe des Roll^ 
ganges R je einen Gruppenaiitxieb 9 bzwL 11. Hier ist das Ge- . 
schwindigk^its-Verhaltnis, d. das Verhaltnis der Umfangsge- ' 
schwindigkeiten der Rollen r. n^lich 25:35, durch die Abstufung 
der Getrieb^ttbers^tzungen ii:merhalb der Gruppenantriebe 9. und 
11 eingestellt-. S^lbstyer^tandlich muB zwischen der 8 m-Gruppe . 
und d?r 15 m~Gpippe.,auBerdem,.das Gescliiv^ 
30:25 . eingestellt petn..,. 
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Bei der 22. m-Geschwinaigkeitsgonippe liegt* ejji einh6itlicher 
Gruppenantrleb 13 var , so daB hier . lediglich das VerhSltnis 
35:40 gegentiber der vorhergehenden I2 .in-Gruppe einzuhalten ist, 
set es durch Walil des Rollendurchmessersr/sel es durch ein 
bestlirantes tJbersetztingsverhaltnis ±in Gf iippenantrieb 13 gegen- 
tiber den Gegebenheiten der 12 m-Gruppe«. 

Es versteht sichj daB die Angaben der Bffektivgeschwindigkeiten 
nur. f(ir eine bestimmte einheltliche Drehzahl der Antriebs- 
tnotoren:?, Br lO/ 12/ 14 und 15 gelten; Im.vorliegehden Palle 
1st die Geschwindigkeitsangabe y = 0^25 la/^'s ^fflr . die der Ent-. 
' zunderungsstation 2 nachgeordnete 15 m-Gruppe die vom Quer- 
-sohnitt des zu cnt^derhden Knttppels abKSnglge Maximalgeschwin- 
dlgkeit, an der sich die Effektivgeschwindigkeiten der anderen' 
Geschwindigkeitsgruppen zwangslaufig' briehtieren. Die Rbllen 
der 15 iti-Gruppe bestiinmeri- namlich die durdhlaufgeschwindigkeit 

-der"Kniippel durch die Entzunderiingsanlage 2, ' 

;r •; . . * . 

Die ahgegebenen/ gruppenweise iinterschi^dlichen PSrdergescdiwin- . 
digkeiten des Rollgangs ,R haben folgende Ursaches 

Aus dem 13 m langen. Entstapler 1 werden die Knttppel in nicht 
unbedingt stetiger Aufelnanderfolge und auch. nicht in gleichen . 
LSngen dem Rollgang R. zugef uhrt . Durch den Abfall der Geschwin- , 
digkeiten von 0,35 ia/s.(16 mrGruppe) Ober 0,3 m/s .(8 m-Gruppe) 
bis zur Durchlaufgeschwindigkeit 0,25. m/s (15. m-Gruppe) wird . 
sichergestelit, dafi die diskontinuierlich aus dem Entstapler 1 
koicmienden Kniippel spatestens innerhalb der 8 ra-Gruppe einen 
ununterbrochenen Strang, bildenr d, h. Kopf an Kopf liiegen. Da- 
durch kann. die Entzunderungsanlage 2 kontinuierlich arbeiten* 

Bmgekehrte Vorausset2ungen' liegen beiitt Betrieb der uitraschall- 
PrUfanlage 3 Vor", in die die Knttppel nur mit Abstand voneinarider 
einiaufen durfen, well die Scballkiipfe i^egen der Gefahr vori 
BeechSdigungen ntir knapp hinter dem Vorderende eined Knttppels 
aufgesetzt und vor dem Durchlauf des Hintcrendes wieder abge- ' 
hoben werden dttrfen. Hier kSme man in ZeitbedrSjignis i wenn die . 
Knttppel folge ununterbrochen wSre* 
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Aus dlesem Grunde werden die von der 15 m-Gruppe au£ die 12 m- 
Gruppe gelangendexi Kxiiippel von 0,25 m/s au£ 0,35 m/s beschleunig't 
so dafi sle auseinandergezogeh we'rden. Unterstfitzt wird dieses 
Auseinanderziehen noch durch die hohe Au^laLuf geschwindigkeit von 
o,4 ra/s der 22 m-Gruppe, von der aus die Kniippel zum Abtrocknen 
des aus der Untraschall-Prufanlage anhaftenden Wassers querger- 
schleppt werden, um dann tiber den Ablaufrollgang 5 trockefi" exner* 
Magnetptiiver-RiBprufanlage zugefuhrrt zii verden.' : . - 

MuB beim Wechsel des Knuppelquerschnittes f iir die Entzunderungs^;^ 
anlage 2 eine niedrxgere* bzw. darf- aus dem gleichen Grunde^ einet:. 
hShere Durchlaufgeschwindigkeit, d^ h. eine geariderteiDiofangs.-?:-; . . 
geSchwindigkeii: der Rollen der 15 m-Giruppe eingestellt werden:, - ; 
so geschieht^ dies-ein^ach" durch BetStigen des; Steuerteils 18;^ -. :' 
wodurch da$ Drehzahlniveau" aller Motoren .7, 8,- 10, .12> 14- undi. 
15 geSndert wird » Es leuchtet ein, daB die apparativ von .Ginappe - 
2U Gruppe eingestellten . Verhaltnisse der Umf angsgeschwindig- ; r-r- * 
keiten der Rollen bei jeder Motordrehzahl beibehalten werden, 
d. h, die fttnktionell erforderlichen Untersehiede invden.rEffek-. ; 
tivgeschv/indigkeiten zuro Anelnanderschieben oderv Atiseinander-r;.-' 
Ziehen der: Kniippel automatisch erhalten werden,. und.'2war/ bei rr 
geringstmoglichem elektrischen Aufwand und einf achster,: Bedieiiung-. 




20S84$/0357 



2119633 



• - • Pa-tentattsprOeihe 

©ollgang mit mehreren Behandlungs- oder Bearbeltiingsstationen 
in der Bewegung zu behandelndes odex zu bearbeitendes lang- 
gestrecktes Gut, insbesondere Walzknuppel, die, von eirieni Ent^ 
stapler kommend, Stationen durchlaufen, die zueinander unter- 
schiedliche Durchlaufgeschwindigkeiten erfordem, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Rollgangsrollen yon frequenzgeregelten 
Drehstrommotorei. (7, 8, 10, 12, 14, 15) angetrieben sind, deren 
Drehzahl gemeinsam regelbar ist. tmd daB die fiber die Rollgangs- 
lange unterschiedlichen FSrdergeschwlndigkeiten durch gruppen- 
weise unterschiedliche, unverSnderliche VerhSltnisse der Dmfangs- 
geschwindigkeiten der Rollgangsrollen eingestellt sind. 

2. Rollgang nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 
F5rdergeschwindigkeits-Verhaitnisse der Rollgangsgruppen (16 m, 
8 m) durch gruppenweise Abstufung der Rollendurchmesser einge- .: 
stellt sind. 

3. Rollgang nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
F5rdergeschwindigkeits-Verhaitnisse durch gruppenweise Abstufung 
der Getriebeilbersetzungen im RoHenantrieb (9, .11, 13) einge- 
stellt sind. . 

4. ArbeitsVerfahren zum Betrieb eines Rollganges nach Anspruch 1 
■ mit eirier Entzunderungsanlage fOr Walzkntippel, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Motor dr^zahl jeweils auf die von der Ent- 
zunderungsanlage bestiirante , querschnittsabhangige.Durchlauf- 
geschwindi^eit (v = 0,25 in/s) eingestellt wird. 
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(71) We^, MoELLBR & Neumann 
Gjn.bII.» a German Company, of 48 
Ensheimerstrasse, 667 St Ingbert, Saar, 
Germany, do hereby declare the invention, 
for which we pray that a patent may be 
granted to us, and the method by which it 
is to be peifonned, to be jparticularly des- 
cribed in and by the foUowmg statement: — 

This inveation relates to a roUway along 
which a plurality- of stations are located at a 
mutual spacing for treating or processing 
elongated material, in particular billets which 
are to be treated or processed while in motion 
and which are conveyed by the rollway from 
a delivery device through tiie various stations 
within which mutually difiEerent conveyance 
q)eeds are required. The following descrip- 
tion refers to the treatment or processing of 
billets in straightening machines, scale re- 
moving equipment, ultrasonic equipment, 
crack detecting equipment and other ma- 
chines and equipment. However, the mven- 
tion is not limited to use in this field only. 

Amongst the successive treatment or pro- 
cessing stations there is always one station 
which requires a lower conveyance speed 
than any of the others and therefore deter- 
mines the througjliput of the material through 
the roUway. Li the particular case of a roll- 
way for billets with a scale removing station, 
the latter requires generally the lowest speed, 
and in order to avoid continuous switching 
on and off of the~ scale removing jets, this 
station should preferably be diarged with 
an uninterrupted sequence of billets. Other 
treatment stations, such as, e.g. an ultrasonic 
test installation, in turn require the entry of 
the billets in single succession, Le. with a 
spadng between the billets. In this case, 
groups of roUway rollers must be accelerated 
and others in turn must be letmrded addi- 
tionally to the rollways conveyance speed 
\f^ch is determmed by the respective de- 
scaling speed whidi is depoident upon die 
cross-section of tho billets. 

Th e invftitio^ is based on tiie problem of 

I I 



greatiy simplifying, both in respect of con- 
struction as also of operation, the drive of a 
rollway having a plurality of treatment sta- 
tions and a plurality of rollway groups of 
mutually different conveyance speeds the 
magnitude of which must be adjustable addi- 
tionally over the total length of the rollway 
to suit the conveyance speed through any 
one of the treatment stations, even when 
this latter speed is varied. 

The invention consists in a rollway having 
driven rollers and arranged to convey ma- 
terial successively throu^ each of a plurality 
of stations for treatment or processing there- 
in while the said matedal is being conveyed 
therethrough at a speed appropriate for each 
respective station, comprising a plurality of 
frequency controlled three-phase electric 
motors, control means common to all the 
motors for varying the rotary ^eed of all the 
motors in unison, each of tiie motors bemg 
arranged to drive a group of die said rollers, 
each of the groups bang associated with 
one of the stations, all the driven rollers of 
each group having the same peripheral speed, 
but the rollers of different groups having 
different peripheral speeds to provide a dif - 
f erait conveyance speed for at least one of 
the stations, whetdn the ratio or ratios of 
the different peripheral speeds of the differ- 
^t groups is or are predetermined and con- 
stant while the rollway is in operation, and is 
or are not affected by a variation of the 
rotary spoed of die electric motors. 

The invention consists also in a rollway 
with a plurality of treatment or processing 
stations for elongated material wnidi is to 
be treated or processed while it is in motion, 
in particular for billets which are conveyed 
from a delivery station through treatment 
or processmg stations whidi require mutually 
different conveyance speeds, wherein the 
rollway rollers are driven by frequency-con- 
trolled three-phase alternating current motors 
the rotary speed of all of which is controllable 
in unison wh^dn the conveyance speeds 
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differ along the length of the xollway, each 
different conveyance speed bdng obtained 
by a eroup of rollway rollers having fho same 
peripheral speed, and the penpheral speeds 
5 of different groups being in a predet^anined 
ratio or ratios. 

Furthermore, the invention provides a 
method of operating a rollway arranged to 
convey material to be treated or processed 

10 through a plurality of treatment or process- 
ing stations eadi of which is associated with 
a group of driven rollers of the rollway, 
wherein the rollers of each group are driven 
by a separate frequency controlled three- 

15 phase electric motor, wherein all the driVrai 
rollers of each group have the same peri- 
pheral speed, but the driven rollers of differ- 
ent groups have different peripheral speeds 
to provide an appropriate conveyance speed 

20 to suit each of the various stations, \rtierein 
the different peripheral ^eeds, or conveyance 
speeds, are in predetermined ratios, and 
wherem the rotary speed of ail the dectric 
motors is controlled in unison. 

25 Thus in a rollway constructed in accord- 
ance with the invention the rollway rollers 
are arranged to be driven by frequency qon- 
troDed three-phase motors the rotary speeds 
of which are commonly controllable, the roll- 

30 way having a plurality of conveyance speeds 
which differ fliroughout the rollway length 
and each of whidhi is obtained by a group 
of rollway rollers hsmng the same peri- 
pheral speed, and the peripheral speedis of 

35 the different groups being in a predet^cmined 
ratio or ratios, such ratios, bemg non-variable 
wjiile the rollway is in operation. The peri- 
pheral i^eeds of the rollers of the individual 
.toQway groups may be adjusted either by 

40 selecting the roller diameter of each of the 
different groups, or by sdecting a gear ratio 
m the roller drive of each of the different 
groups. It is immaterial in this case whether 
the rollers are indiinuiually driven or axe. 

45 driv^ in groups. 

The tedonical advance of the subject matter 
of Ihe invention is based on the fbUowmg: — 

1. The driving motors, the rotary speed 
of which is controllable in unison require 

50 only a frequency converts for adjusting the 
speed to me maximum pmnissible convey- 
ance speed througji a treatment station, e.g. 
a descaling station, the conveyance speed of 
which depends upon the cross section of the 

55 billets. 

2. The rollway groups which are adjusted 
to fixed conveyance speais and by which the 
billets are moved together to form an un- 
interrupted flow of billets without gaps be- 

60 tween them, e.g. upstream of the descaling 
station, or are segregated to form an inter- 
mittent or discontinuous flow, e,g. upstream 
of an ultrasonic test station, follow auto- 
matically any change of the speed of the 

65 driving motors so that their dffect on the 



billets, Le. moving ttie billets together or 
drawing them apart, is always maintained 
and the controUipg operator need not inter- 
fere; 

The method of operating a rollway accord- 70 
ing to the invention is thus simplified in the 
manner that merely the ^eed of all driving 
motors of the rollway roUers is so adjusted 
that a desired conveyance speed is obtained 
which dependis upon, e.g. tiie cross-section 75 
of a billet and is determined by the de-scal- 
ing station, or upon any other treatment 
station determining the speed of the material 
flow therethrougji. 

The accompanying drawing illustrates a 80 
constructional example of the invention in 
the form of a rolling mill roDway R for 
billets which arrive from a delivery station 1 
and vMch travel successively diroug^ a de- 
scaling station 2 and an ultrasonic test station 85 
3. B^ond the test station 3 there is located 
a cross-conveyor 4. which moves the billets 
to a delivery rollway 5 whidht may convey 
them to a magnetic powder crack testing 
station, or some other treatmrat or process- 90. 
ing station. 

In the constructional example group drives 
are provided for the rollway R, and there 
may be seen a gcovcp drive 6 comprising two 
motors 7 and 8, a group drive 9 comprising 95 
a motor 10, a group drive 11 comprising a 
motor 12, and a group drive 13 comprising 
motors 14 and 15, The motors 7, 8, 10, 12, 
14 and 15 are frequency controlloi three- 
phase, motors, and it may be seen that then: . 100; 
speed is conunonly adjusted by a pulse gener- 
ator 16 with a direct current motor 17 and 
by a control memb^ illustrated as a variable 
resistor 18. The direct current motor 17 will 
be controlled in practice by means .of a 105 
Leonard circuit instead of the variable re- - 
sistor for economical reasons. 

Indqpendentiy of the driving groups illus- 
trated, the rollway R is divided into speed 
groups which are mdlcated in the drawing by 110 
then* respective lengths of 16m, Sm, 15m, 
12m and 22m. The I6m group is to have a 
conveyance speed v=0.35m/s, the 8m group 
a speed of 0.3m/s, the 15m group a speed of 
0.25m/s, the 12m group a speed of 0,35m/s. 115 
and finally the 22m group is to have a con^ 
veyance speed of 0.4m/ s. The reasons for this 
will be explained below. 

Since the rollers of the 16m group and of 
the 8m group are associated with the driving 120 
group 6, all rollers have the same rotary 
speed so that the different conveyance speeds 
are produced by appropriately grading the 
roller diameters. In the present case there- 
fore, the diameters of the rollers of the 16m 125 
group are related to the diameters of the 8m 
group in the ratio 35:30, Whichever speed 
die motor will be adjusted to tlnis speed ratio 
35:30 of the 16m group and the 8m group 
will always be maintained. 130 
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Normally the same principle of staggering 
the diameters of the rollers in order to ob- 
tain different conveyance speed ratios be- 
tween roUway groups will be maintained 
5 througjiout a roBway. In the constructional 
example, however, this principle is not strictly 
observed for reasons of illustration, since it 
may be seen that the 15m group and the 12m 
group of the roUway R each have a group 

10 drive 9 or 11, respectively. In this case the 
speed ratio, i.e. the ratio of the peripheral 
speeds of the roU^s, which is 25:35, is 
produced by grading the gear ratios within 
the groujp drives 9 and 11. Obviously the 

15 speed ratio 30:25 of the 8m group and the 
15m group must additionally be adjusted. 

A uniform group drive 13 is present in 
the 22m speed group, so that in this case 
only the ratio 35:40 rdativdy to the pre- 

20 ceding 12m group must be mamtained either 
by choice of the roDer diameters, or by a 
d^nite gear ratio in the group drive 13 rela- 
tively to the prevailing conditions in the 
12m group. 

25 It is understood that the statements of the 
actual speeds are valid only for a certain 
uniform rotary speed of the drhdng motors 
7, 8, 10, 12, 14 ancl 15. In the present case^ 
the speed statement v=0.25m/s for the 15m 

30 group following the de-scaling station 2 is 
the masdmum speed which depends upon 
the cross-section of the biQet to be de-scaled 
and by which the actual speeds of the other 
speed groups are necessarily governed, be- 

35 cause the rollers oi the I5m group deter- 
mine the conveyance speed of the billets 
'through the de-scaling station 2. 

The groups of different conveyance speeds 
of the railway R inferred to above have the 

40 foUowing reason: 

The bill^ are supplied from the 13m 
long delivery station 1 to the railway R in 
a succession which is not perfectly constant 
and also in lengths which are not always the 

45 same. The drop of the speeds from 035m/s 
in tiie 16m group to 0.3m/s in ^e 8m group 
and then to the conveyance speed of 025 m/s 
in the 15m group ensures that the billets 
which come discontinuously from the de- 

50 livery station 1 form an uninterrupted flow, 
Le. lie end to end, at the latest within the 
8m group. For this reason the de-scaling 
station 2 can operate continuously. 
Converse conditions prevail in the opeia- 

55 tion of the. ultrasonic test station- 3 into 
which the billets must run with a mutual 

ring, because the sonic heads must be 
ed on a billet only just behind the lead- 
ing end thereof and must be removed again 
60 prior to the passage of the trailing end to 
avoid the risk of damage. Timing problems 
would arise if the billet succession were 
munterrupted. 
For this reason the billets delivered by the 
65 . 15m group to the 12m group are accelerated 



by the latter from 0J5m/$ to 035m/s so 
that they are drawn apart. This drawmg 
apMt is assisted furthermore by the even 
hi^er speed of 0.4m/s of the 22m group 
frona where the billets are cross conveyed 70 
for drying off the water which adheres there- 
to after leavmg the ultrasonic test station 
whereafter they are conveyed in a dry state 
by way of the delivery roDway 5 to a mag- 
netic powder crack test station. 75 

If owing to a change of the billet cross- 
section a lower conveyance speed through the 
de-scalmg station 2. or for the same reason 
a higher conveyance speed, i.e. a changed 
peripheral speed of the rollers of the 15m 80 
group, must be adjusted, this is effected 
snnply by actuation of the control member 
18, whereby the speed of all motors 7, 8, 10, 
12, 14 and 15 is changed. It is clear that 
the ratios of the periphml speeds of the 85 
rollers, which are basically set from group 
to CTOup, are mamtamed at each motor 
speed, i.e. the functionally required differ- 
«ices of the actual speeds for pushmg the 
billets togeflier or drawing them apart aro 90 
automatically mamtained, this effect being 
procured with the lowest possible electrical 
©qpenditurc and with a nunimum of atten- 
tion. 

WHAT WE CLAIM IS;— 

1. A roDway having driven rollers and 
arranged to convey material successively 
through each of a plurality of stations for 
treatment or processmg therein while the 100 
said material is being conv^ed therethrough 

at a speed appropriate for each_ respective 
station, comprising a plurality of frequency 
controlled three-phase electric motOK, con- 
trol means common to all the motors for 105 
varying the rotary speed of all the motors 
m unison, each of the motors being arranged 
to drive a group of the said rollers, each of 
the groups being associated with one of the 
stations, all flie driven rollers of each group 110 
havmg the same peripheral speed,, but the 
rollers of different groups havmg different 
peripheral speeds to provide a different con- 
veyance speed for at least one of the stations, 
wherein the ratio or ratios of the different 115 
penpheral speeds of the different groups is 
or are predetermined and constant while the 
rollway is in operation, and is or are not 
^ected by a variation of the rotary speed of 
the electric motprs. 22O 

2. A rollway with a plurality of treat- 
ment or processing stations for elongated 
material which is to be treated or processed 
while it is in motion, m parficular for billets 
which are conveyed from a delivery station 125 
through treatment or processing stations 
which require mutually different conveyance 
speeds, wherdn the rollway rollers are driven 

by frequency-controlled three-phase altemat- 
mg current motors the rotary speed of all of 130 
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which is controllable in unison wherein the 
conveyance speeds differ along the length of 
the rollway, each different conveyance speed 
being obtained by a group of rollway rollers 
ha^ang the same peripheral speed, and the 
perq)heral speeds of different groups being 
in a predetermined ratio or ratios. 

3. A rollway accordmg to daim 1 or 2, 
wherein the conveyance speed ratios of the 
rollway groups are adjusted by selecting the 
roller diameter of eadi of the different 
groups. 

. 4. . A rollway according to claim 1 or 2, 
whorein the conveyance speed ratios of tiie 
rollway groups axe adjusted by selecting a 
gear ratio in the roller drive of each of the 
different groups. 

. 5. A method of operating a rollway ar- 
ranged to convey material to be treated or 
processed throu^ a plurality of treatment 
or processing stations each of which is associ- 
ated with a group of drivai rollers of the 
rollway, wherein the rollers of each group 
are driven by a s^arate frequency controDed 
three-phase electric motor, wherdn all the 
driven rollers of. each group have the same 



peripheral speed, but die dnvea rollers of 
different groups have different peripheral 
speeds to provide an appropriate conveyance 
speed to suit each of the various stations, 30 
wherein the different peripheral speeds, or 
conveyance speeds, are in predetermined 
ratios, and wherein the rotary speed of all 
the electric motors is controlled in unison. 

6. A method according to claim 5 for 35 
treating or processing billets, wherda the 
treatment or processing stations include a de- 
scaling station* and wherein all the motors 
are controlled in unison in such manner 
that a conveyance speed is obtained which 40 
is determined by the de-scaling station and 
which depends upon the biDet cross-section. 

7. A rollway and a method of operating 
a loUway, substantially as hefdn described 
and illustrated. 45 
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